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When producing honeycomb articles, usually 
individual sections (13, 13', 13"), provided with 
adhesive strips (12, 12', 12"), are laid one on top 
of the other to form a pile (14). After completing 
the pile, the adhesive is then activated. In this 
case it is regarded as a disadvantage that the 
laying on of the strips provided with adhesive has 
to be carried out very carefully if it is wished to 
produce a high-precision honeycomb article. It is 
proposed that the adhesive strips (12, 12', 12") 
be applied after laying a section (13, 13', 13") to 
the respectively uppermost section (13) of the 
pile (14). 
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(5) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Wabenkorpers 

(§7) Beim Herstellen von Wabenkorpern werden Gblicherweise 
einzelne. mit Kieber-Streifen (12. 12', 12") versehene Ab- 
schnitte (13, 13'. 13") zur Bildung eines Stapels (14) 
aufeinandergelegt. Nach Fertigstellung des Stapels wird 
dann der Kleber aktiviert. Hierbei wird es als Nachteil 
angesehen, da& das Auflegen der mit Kleber versehenen 
Streifen sehr sorgfaltig durchgefuhrt werden muB, wenn 
man einen hochgeneuen Wabenkorper herstellen will. Es 
wird vorgeschiagen, die Kleber-Streifen (12, 12', 12") nach 
dem Auflegen eines Abschnitts (13, 13', 13") auf den jeweils 
obersten Abschnltt (13) des Stapels (14) aufzubringen. 
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Beschreibung die KJeber-Streifen erst dann aufgetragen werden, 

wenn der jeweilige Abschnitt bereits auf dem Stapel 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung liegt Hierbei ist es flberraschend, daB der KJeber mit 

eines Wabenkorpers nach dem Oberbegriff des Patent- hoher Exaktheit aufgetragen werden kann, obwohl — 

anspruches 1 sowie eine Vorrichtung zur Herstellung 5 zumindest bei einem hoheren Stapel — eine gewisse 

eines Wabenkorpers nach dem Oberbegriff des Patent- Elastizitat der Unterlage zu befarchten ist Aus diesem 

anspruches 16. Grund wird der Kleber-Auftragevorgang normalerwei- 

Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise aus der se an der laufenden Materialbahn vorgenommen, wobei 
US-2383,640 bekannt und wird im folgenden anhand diese sehr exakt gefflhrt wird Dadurch aber, daB der 

der beiliegenden Fig. 6— 8 beschrieben. 10 KJeber erst auf dem Stapel (auf dem obersten Ab- 

Beim bekannten Verfahren wird eine Materialbahn schnitt) aufgebracht wird, ergeben sich einige unerwar- 

11 von einer Vorratsrolle 10 abgezogen und mittels ei- tete Vorteile, die nachfolgend erlautert werden. 

ner Druckwalze 20, die parallel zu ihrer Drehachse fiqui- Da das Bedrucken unabhfingig vom Vorgang des Ab- 
distant uber den Umfang verteilte Aufnahmebereiche ziehens der Materialbahn von der Vorratsrolle erfolgt, 

21 hat, mit gleichmaBig voneinander beabstandeten 15 kann die Richtung in welcher bedruckt wird (also die 

KJeber- Streif en 12 bedruckt Die so bedruckte Bahn 11 Richtung der Streifen) beliebig gewahlt werden. Da- 

wird in Einzelabschnitte 13, 13', 13" zerteilt, die unter durch ist es beispielsweise moglich, Wabenkorper zu 

Bildung eines Stapels 14 aufeinandergelegt werden. schaffen, deren Feinstruktur, insbesondere die Orientie- 

Hierbei werden die Einzelabschnitte 13, 13', 13" derart rung der Fasern im Material, so eingestellt werden kann, 

aufeinander gelegt, daB die Kleber-Streifen 12, 12' und 20 wie man es aufgrund der an den Wabenkorper gestell- 

12" aufeinanderfolgender Abschnitte 13, 13', 13" auf ten Festigkeitsanforderungen wflnscht Die Fasern in 

LOcke stehen, also gegeneinander versetzt sind. Wenn der Materialbahn haben namlich bekanntlich eine Vor- 

man die Abschnitte 13 mit fortlaufenden Nummern ver- zugsrichtung (in Abziehrichtung), wodurch wiederum 

sieht, so liegen also alle Kleber-Streifen 12, 12" von eine Material-lnhomogenitat in Bezug auf Festigkeitsei- 

Abschnitten 13, 13" mit ungeraden Nummern ebenso 25 genschaften usw. gegeben ist 

senkrecht untereinander wie die KJeber-Streifen 12' Fin weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, daB 

von Abschnitten 13' mit geraden Nummern. man beim Aufbringen der KJeber-Streifen sehr flexibel 

Nach dem Bilden des Stapels 14 wird der KJeber akti- hinsichtlich der benutzbaren Werkzeuge bzw. Verfah- 

viert und ausgehartet Danach wird der Stapel 14 expan- ren ist Insbesondere kdnnen nicht nur kontinuierliche 

diert,sodaB sich der gewunschte Wabenkorper ergibt 30 sondern auch diskontinuierliche Verfahren sehr leicht 

Problematisch am bekannten Verfahren ist die Bil- angewendet werden. 

dung des Stapels. Von der Genauigkeit des Auflegens Die Exaktheit des Aufstapelvorgangs hat bei Anwen- 

hangt die Abmessungsgenauigkeit des Wabenkorpers dung der Erfindung keine Auswirkung auf die Exaktheit 

ab. DarOber hinaus ist die Bildung des Stapels sehr zeit- des herzustellenden Wabenkorpers. Diese hfingt ledig- 

raubend. 35 lien von der Exaktheit bei der Aufbringung der KJeber- 

Aus der US- 2,734,843 ist es bekannt, daB man das Streifen ab, so daB nur dieser eine Parameter zu beruck- 

Bedrucken mit KJeber-Streifen in Forderrichtung der sichtigen ist und eine Summierung von Fehlern nicht 

von der Vorratsrolle abgezogenen Warenbahn vorneh- auftritt Dies wird insbesondere dann bedeutsam, wenn 

men kann, wobei der Versatz der Kleber-Streifen durch sehr groBe Wabenkdrper mit relativ dazu gesehen sehr 

zwei unterschiedlich angeordnete Auftragseinrichtun- 40 kleinen Waben gebildet werden, was aus Fertigungs- 

gen vorgenommen wird. Auch hier hfingt aber die Ge- technischen Grunden bevorzugt wird. 

nauigkeit des entstehenden Wabenk&rpers davon ab, Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, daB 

daB der Stapel mit einer entsprechenden Genauigkeit man den VerkJebevorgang fur jeden Abschnitt direkt 

gebildet wird. Daruber hinaus treten Probleme bei der nach dem Aufbringen der KJeber-Streifen vornehmen 

Fertigung dadurch auf, daB die mit Kleber bedruckte 45 kann. Dadurch kann auch bei sehr geringen Klebermen- 

Warenbahn noch eine Vielzahl von Vorrichtungen, un- gen eine exakte und fehlerfreie KJebung sichergestellt 

ter anderem eine Schneidevorrichtung zur Bildung der werden. Dariiber hinaus konnen auch IClebstoffe ver- 

Abschnitte durchlaufen muB, bis die Abschnitte auf ei- wendet werden, welche nur Schicht fflr Schicht aktivier- 

nen Stapel gelegt werden. Dadurch kommt es zu einer bar sind. 

Schadigung der KJeber-Streifen. 50 Nachdem bisher die mit den Kleber-Streifen versehe- 

Aus der US- 3,006,798, der US-3,1 14,666, der DE- nen Abschnitte aufgestapelt wurden,konnten nur solche 

PS 1 1 23 548 und der DE-PS 1 1 28 274 ist es bekannt, KJebstoffe verwendet werden, die sehr schnell nach dem 

KJeber-Streifen in einem spitzen Winkel zur Material- Auftragen "wischfest" sind. Beispielsweise konnten bis- 

bahn aufzutragen. Bei einer geeigneten Anbringung von her Dispersionskleber praktisch nicht verwendet wer- 

Schnitten zur Bildung der Abschnitte liegen dann die 55 den. Dispersionskleber sind aber erheblich kostengtln- 

Kleber- Streifen in gewOnschter Weise versetzt gegen- stiger und auch aus Grfinden des Umweltschutz es und/ 

einander, wenn die Abschnitte deckungsgleich aufgesta- oder aus Grunden der besseren gesundheitlichen Ver- 

pelt sind. Auch bei diesem bekannten Verfahren ist es traglichkeit gewunscht Man muBte also sehr sorgfaltig 

SuBerst schwierig, einen Wabenkdrper mit genauen und darauf achten, daB kein ^erschmieren" der Kleberstrei- 

exakt reproduzierbaren Abmessungen zu fertigen. 60 fen auftrat Mit der vorliegenden Erfindung ist dieses 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- Problem ganzlich behoben. 

fahren sowie eine Vorrichtung anzugeben, mittels derer Vorzugsweise werden in einem Arbeitsgang mit dem 

Wabenkorper in einfacher Weise mit exakten Abmes- Aufbringen der Kleber-Streifen auf den obersten Ab- 

sungen herstellbar sind schnitt die Kleber- Steif en der darunterliegenden Ab- 

Diese Aufgabe wird verfahrensmaBig durch die im 65 schnitte aktiviert, so daB der Stapel, auf den ein Ab- 

Patentanspruch 1 und vorrichtungsmaBig durch die im schnitt aufgelegt wird, aus lauter miteinander verkleb- 

Patentanspruch 16 angegebenen Merkmale gelost ten Abschnitten besteht Dadurch ist gew&hrleistet, daB 

Ein wesentlicher Punkt der Erfindung liegt darin, daB ein Verrutschen der einzelnen Abschnitte gegenein- 
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ander nicht geschehen kann. Dies ist insbesondere dann 
gegeben, wenn dieser Aktivierungsvorgang direkt vor 
dem Aufbringen der Kleber-Streifen auf den obersten 
Abschnitt erfolgt 

Vorzugsweise entfernt man im wesentlichen unmit- 5 
telbar vor dem Aufbringen der Kleber-Steifen Luftpol- 
ster zwischen den darunterliegenden Abschnitten. Ins- 
besondere werden die Luftpolster unter dem obersten 
Abschnitt entfernt Dadurch, daB sich keine Luft zwi- 
schen den einzelnen Abschnitten befindet, kann man 10 
eine grdflere Packungsdichte erzielen. Diese wiederum 
fuhrt zu einem festeren Stapel, der ein genaueres Ex- 
pandieren erm6glicht Der bisher ubliche "Dicken- 
schwund" von ca. 15% wird also wesentlich reduziert, 
wobei gleichzeitig die Genauigkeit des entstehenden is 
Wabenk6rpers erhdht wird. 

Das Entfernen der Luftpolster kann in einfacher Wei- 
se durch eine AnpreBrolle geschehen, welche Uber den 
obersten Abschnitt gefuhrt wird. 

Die Verseizung der Streifen gegeneinander (von Ab- 
schnitt zu Abschnitt) kann durch ein Versetzen des Sta- 
pels (nach dem Auflegen des obersten Abschnittes) ge- 
genuber der Kleber-Auftragsvorrichtung oder umge- 
kehrt durchgefuhrt werden. Beide Verfahren haben ihre 
Vorteile. Tragt man die KJeber-Streifen durch eine 
Druckwaize oder durch einzelne Spritzdusen auf, so daB 
die Auftragseinrichtung zum Auftragen des KJebers 
entlang der KJeber-Streifen Ober den jeweils obersten 
Abschnitt gefuhrt wird, so kann man bei Bewegung des 



20 



als mit geringen Genauigkeitsanforderungen bezuglich 
der zeitlichen Steuerung moglich ist. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung unterscheidet 
sich von den bekannten Vorrichtungen in erster Linie 
dadurch, daB eine Relativbeweglichkeit zwischen dem 
Stapel und der Auftragseinrichtung gewahrleistet ist, 
um den Versatz zwischen den Klebe-Streifen von Ab- 
schnitt zu Abschnitt herzustellen. 

Alternativ ist es auch mdglich, abwechselnd mit ver- 
schiedenen Auftragseinrichtungen zu arbeiten, welche 
die KJeber-Streifen versetzt gegeneinander auftragen. 
In jedem Fall ist es jedoch von Bedeutung, daB der 
Auftrag der KJebestreifen auf dem Stapel vorgenom- 
men wird. 

Vorzugsweise ist eine Aktivierungseinrichtung vor- 
gesehen, die derart ausgebildet und beim Stapel ange- 
bracht ist, daB der KJeber zwischen dem obersten und 
(mindestens) dem darunterliegenden Abschnitt aktiviert 
werden kann, so daB die Verklebung der Abschnitte 
miteinander jedesmai nach Auflegen eines neuen Ab- 
schnittes erfolgt Vorzugsweise geschieht dies in einem 
Arbeitsgang mit dem Aufbringen der KJeber-Streifen 
auf den obersten Abschnitt, wodurch Zeit gespart wer- 
den kann. 

Weiterhin ist eine Einrichtung vorgesehen, welche 
nach auflegen eines Abschnittes (oder einer kleinen 
Gruppe von Abschnitten) Luftpolster zwischen den Ab- 
schnitten entfernt Auch dies kann im wesentlichen 
gleichzeitig mit dem Aufbringen der KJeber-Streifen 



Stapels zur Erzielung des Versatzes eine einfachere 30 (und dem Aktivieren des KJebers) geschehea 
Fuhrung der Auftragseinrichtung (Beweglichkeit nur in ^ A — --1— — * a 

einer Achse) verwenden. Stellt man andererseits sehr 
hohe Stapel her, so muB man relativ groBe Massen be- 
wegen. Dann, wenn die Auftragseinrichtung demgegen- 
ilber eine wesentlich geringere Masse hat, kann es gtln- 
stiger sein, die Auftragseinrichtung zur Erzielung des 
Versatzes in einer Richtung senkrecht zu den KJeber- 
streifen zu bewegen. 

In alien Fallen geht man vorzugsweise so vor, daB die 



Die Auftragseinrichtung zum Aufbringen der KJeber- 
Streifen ist vorzugsweise derart verstellbar ausgebildet, 
daB die Breite der Kleber-Streifen und/oder ihr Ab- 
stand voneinander einstellbar ist Wahrend namlich bis- 
35 her je nach herzustellenden Wabendimensionen geson- 
derte Druckwalzen hergestellt werden muBten, ist es bei 
dieser Ausfuhrungsform der Erfindung rndglich, die 
Produktion sehr schnell und kostengiinstig umzustellen. 



Wenn die Auftragseinrichtung eine Druckwaize um- 
Abschnitte randbundig aufeinanderliegen. Dadurch 40 faflt, so ist es von Vorteil, wenn diese - entgegen den 
kann eine erhebliche Materialersparnis erzielt werden. bisher meist verwendeten Druckwalzen — die Aufnah- 
Hierzu ist es von Vorteil wenn der Stapel seitlich gehal- mebereiche fur den Kleber in Umfangsrichtung auf- 
tenwird. weist und & e Aufnahmebereiche durch Walzenab- 

Zum Auftragen des KJebers kann man entweder die schnitte voneinander getrennt sind, welche keinen Kle- 
Auftragseinrichtung gegentlber dem Stapel oder aber 45 ber auf das Material Qbertragen kfinnen. Derart ausge 



den Stapel gegenOber der Auftragseinrichtung bewe 
gen. Beide Moglichkeiten haben aus den bereits oben 
erwahnten Grflnden ihre Vorteile. Man wird aber insbe- 
sondere dann den Stapel gegenflber einer stillstehenden 
Auftragseinrichtung bewegen, wenn man die Abschnitte 
abwechselnd von zwei Vorratsrollen abzieht, so daB 
man den Stapel von einer Vorratsrolle unter der Auf- 
tragseinrichtung vorbei zur anderen Vorratsrolle und 
wieder zurOck fuhren kana 



staltete Druckwalzen sind relativ leicht herstellbar und 
konnen auch den KJeberauftrag mit relativ groBer Ge- 
schwindigkeit vornehmen,da eine im Wesentlichen kon- 
tinuierliche Kleber-Obertragung stattfindet Vorzugs- 
50 weise sind die Walzen abschnitte auswechselbar ausge- 
staltet, so daB man je nach Lange des verwendeten Wal- 
zenabschnitts verschieden groBe Abstande zwischen 
den KJeber-Streifen einstellen kann. 

Die Aufnahmebereiche sind in ihre Breite ebenfalls 



Vorzugsweise wird der Kleber durch Bewegung der 55 vorzugsweise veranderbar, so daB man die Breite der 
Auftragseinrichtung relauv zum Stapel in Richtung der KJeber-Steifen je nach Bedarf einstellen ^ 
KJeber-Streifen aufgetragen, wie dies (fflr eine Materi- 
albahn vor bilden der Abschnitte) aus der US-2,734,843 
im Prinzip bekannt ist In diesem Fall kann man mit 
einer Druckwaize arbeiten, welche die Aufnahmeberei- 60 
che fflr den Kleber in Umfangsrichtung aufweist Die 
Herstellung derartiger Druckwalzen ist besonders ein- 
fach. 

Auch beim Aufspritzen des Klebers oder Auftragen 



kann. Dies 

kann be ispiels weise dadurch gewahrleistet werden, daB 
man auswechselbare Distanzstucke zwischen den Wal- 
zenabschnitten vorsieht, welche einen etwas geringeren 
Durchmesser und eine rauhere Oberflache aufweisen 
als die Walzenabschnitte, um die Aufnahmebereiche zu 
bilden. Die Distanzstucke sind dann ebenfalls auswech- 
selbar ausgestaltet 

Bevorzugte Ausfflhrungsformen der Erfindung erge- 



des Klebers durch elektrostatische Obertragung ist es 65 ben sich aus den Unteranspruchen. 

von Vorteil, wenn die Auftragseinrichtung relativ zum Nachfolgend werden Ausftthrungsbeispiele der Erfin- 

Stapel entlang der Kleber-Streifen bewegt wird, da in dung anhand von Abbildungen n&her erlautert Hierbei 

diesem Fall ein kontinuierlicher FluB des KJebemateri- zeigt: 
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Fig. 1 eine schematisierte Draufsicht auf eine erste 
bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung, 

Fig. 2 eine Ansicht entlang der Linie 11-11 aus Fig. 1 
(ohne Darstellung der Walzen), 

Fig. 3 eine schematisierte Draufsicht ahnlich der nach 5 
Fig. 1 auf eine weitere bevorzugte Ausftthrungsform 
der Erfindung, 

Fig. 4 einen Teil-Schnitt durch eine bevorzugte Aus- 
fuhrungsform einer Druckwalze, 

Fig. 5 eine Teil- Ansicht einer Auftragseinrichtung, 10 

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine bekannte Vorrichtung, 

Fig. 7 eine schematisierte Draufsicht auf einen Stapel, 
der mit der bekannten Vorrichtung nach Fig. 6 herge- 
stellt ist, und 

Fig. 8 eine schematisierte Seitenansicht von drei 15 
Qbereinanderliegenden Abschnitten mit aufgetragenen 
Kleber-Streifen. 

In den Abbildungen sind fur gleiche oder gleichwir- 
kende Teile die selben Bezugsziffern verwendet 

Bei der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfuhrungsfor- 20 
men der Erfindung ist eine Vorratsrolle 10 vorgesehen, 
von welcher eine MateriaJbahn 11 in Pfeilrichtung abge- 
zogen wird. Von der MateriaJbahn 11 werden mittels 
einer Schneidevorrichtung 15 Schnittlinien 16 gebildet, 
so daB Abschnitte 13 entstehen. Die Schneidevorrich- 25 
tung 15 ist hiebei mit einer (nicht gezeigten) Vorrich- 
tung zum Abziehen der Materialbahn von der Vorrats- 
rolle 10 gekoppelt, so daB alle Abschnitte 13 die gleiche 
LSnge aufweisen. 

Weiterhin ist eine Auflegevorrichtung 30 vorgesehen, 30 
welche abgetrennte Abschnitte 13 mittels Saughaltern 
31 festhalt und unter Wenden (siehe Pfeil in Fig. 2) auf 
einen Stapelhalter 17 bzw. den dort bereits entstande- 
nen Stapel 14 auflegt. Der Stapel 14 bzw. der Stapelhal- 
ter 17 ist mittels einer Verschiebeeinrichtung 18 (die der 35 
Einfachheit halber hier lediglich als Rollenfflhrung an- 
gedeutet ist) in Richtung des Doppelpfeils in den Fig. 1 
und 2 (gesteuert) beweglich. 

Weiterhin ist eine Druckwalze 20 vorgesehen, welche 
in Umfangsrichtung Aufnahmebereiche 21 aufweist 40 
Diese Aufnahmebereiche 21 sind derart ausgebildet, 
daB aus einer (nicht gezeigten) Kleber-ZufQhrungsein- 
richtung Kleber in den Aufnahmebereichen 21 jedoch 
nicht zwischen diesen aufgenommen werden kann. 

SchlieBlich ist noch eine Andruckwalze 28 vorgese- 45 
hen, welche ebenso wie die Druckwalze 20 in Richtung 
des in Fig. 1 von links nach rechts laufenden Pfeiles 
bewegbar ist 

Nachfolgend wird das Verfahren bei der Bildung ei- 
nes Stapels beschriebea 50 

Zunachst wird eine, der Lange des Abschnittes 13 
entsprechende Materialmenge von der Vorratsrolle 10 
abgezogen und mittels der Schneidevorrichtung 15 ab- 
getrennt Der so entstehende Abschnitt 13 wird dann 
mittels der Auflagevorrichtung 30 (unter Wenden) auf 55 
den Stapelhalter 17 aufgelegt. Dann fahrt die Andruck- 
walze 28 zusammen mit der Druckwalze 20 (in Fig. 1 
von links nach rechts) fiber diesen Abschnitt 13 und 
versieht dessen Oberflache mit einem Muster aus zuein- 
ander parallelen Klebestreifen. 60 

Nach jedem Auflegen eines Abschnittes 13 wird der 
Stapel 14 mittels der Verschiebeeinrichtung 18 urn eine 
Distanz vor bzw. zurflck (in den Fig. 1 und 2 nach oben 
bzw. nach unten) verschoben, welche dem halben Ab- 
stand zwischen zwei Aufnahmebereichen 21 bzw. Kle- 65 
ber-Streifen 12 entspricht. Durch dieses hin- und herbe- 
wegen des Stapels 14 wird das in Fig. 8 eingangserlau- 
terte, zur Herstellung von Waben notwendige Muster 
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(V ersatz) erzeugt 

Unter Abheben fahren die Druckwalze 20 und die 
Andruckwalze 28 in ihrer in Fig. 1 gezeigte Position 
zuruck. Sodann wird der nachste Abschnitt 13 abge- 
trennt und auf den ersten Abschnitt 13, der sich auf dem 
Stapelhalter 17 befindet, aufgelegt Die Andruckwalze 
28 und die Druckwalze 20 fahren dann wieder flber 
diesen obersten Abschnitt 13, wobei die Andruckwalze 
28 Luftpolster zwischen den beiden Abschnitten vor 
sich her aus dem Stapel herausdrflckt. Gleichzeitig wird 
hierbei der Kleber "aktiviert", was beispielswelii bei 
einem Schmeizkleber oder auch bei einem Disper iOiis- 
kleber dadurch geschehen kann, daB neben einem (im 
wesentlichen linienfSrmigen) Ober den Stapel 14 wan- 
dernden AnpreBdruck zus&tzlich Wfirme zugefuhrt 
wird Dies kann beispielsweise dadurch geschehen, daB 
man die Andruckwalze 28 (oder eine gesonderte Walze) 
beheizt oder aber auch Strahlungsw&rme anwendet. So- 
mit wfichst der Stapel 14 nach und nach, wobei im we- 
sentlichen gleichzeitig mit dem Bedrucken ein Verkle- 
ben des jeweils obersten Abschnitts mit dem darunter- 
liegenden Abschnitt ohne dazwischenliegende Luftpol- 
ster stattfindet. Der so entstehende Stapel 14 ist somit 
auBerst kompakt 

SchlieBlich wird in an sich bekannter Weise der Stapel 
14 expandiert, mit Harz getrankt und ausgeh&rtet, wenn 
dies der Materialbahn 11 entspricht. Selbstverst&ndlich 
kann hier auch Metall (z. B. Aluminium) verarbeitet 
werden. 

Bei der in Fig. 3 schematisiert dargestellten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung sind zwei Vorratsrollen 10, 10' 
vorgesehen, von welchen jeweils eine Materialbahn 1 1, 
11 ' abgezogen und, von ihr durch Schnittlinien 16, 16' 
getrennt, Abschnitte 13, 13' hergestellt werden. 

Die (auch hier als Druckwalze dargestellte) Auftrags- 
einrichtung 20 ist lediglich in Richtung des Doppelpfeils 
in Fig. 3, also in Forderrichtung (siehe Pfeile) der Mate- 
rialbahn 11 beweglich, und zwar um einen Betrag, der 
wieder der H&lfte des Abstandes zwischen zwei Aufnah- 
mebereichen 21 entspricht. 

Vor und hinter der Druckwalze 20 ist jeweils eine 
Andruckwalze 28, 28' vorgesehen. Die Druckwalze 20 
ist derart ausgebildet, daB sie in beiden Richtungen dre- 
hen kann. 

Bei dieser Ausfuhrungsform der Erfindung wird nun 
wechsel weise von der Vorratsrolle 10 und von der Vor- 
ratsrolle 10' Material abgezogen, so daB (nach Auflegen 
eines Materialabschnitts 13 auf den Stapel 14) der Sta- 
pel 14 unter den Andruck walzen 28 und der Druckwalze 
20 hindurchfahrt und dabei mit den Kleber-Streifen ver- 
sehen wird. Danach werden ein Abschnitt 13' auf den 
Stapel 14 aufgelegt, die Druckwalze 20 um den definier- 
ten Betrag einer halben Streifen-Abstandsbreite ver- 
schoben und der Stapel 14 wieder zuruck in die in Fig. 3 
gezeigte Position ge fahren, wobei wieder das Muster 
von Kleber-Streifen auf dem obersten Abschnitt gebil- 
det und die Verklebung zwischen dem obersten Ab- 
schnitt 13 und dem darunterliegenden Abschnitt 13' (sie- 
he Fig. 8) sichergestellt werden. Dann wird die Druck- 
walze 20 wieder zuruck in ihre in Fig. 3 gezeigte Posi- 
tion gefahren und der Vorgang beginnt von neuem, bis 
der Stapel die gewunschte H6he erreicht hat 

Wie eingangs erlautert gibt es verschiedene Moglich- 
keiten, den Kleber aufzutragen. 

Verwendet man eine Druckwalze, wie in den Ausfuh- 
rungsbeispielen gemaB Fig. 1 bis 3 gezeigt, so ist es von 
Vorteil, eine Druckwalze zu verwenden, wie sie in Fig. 4 
angedeutet ist. 
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Die dort gezeigte Druckwalze 20 umfaBt einen (aus 
Gewichtsersparnisgrunden hohlen) Kern 25, auf wel- 
chem Walzenabschnitte 23 mit einer glatten Oberflache 
und einem bestimmten AuBendurchmesser abwech- 
selnd mit Distanzstflcken 22 angebracht sind, welche 5 
einen etwas geringeren Durchmesser als die Walzenab- 
schnitte 23 und eine zur Aufnahme von Kleber geeigne- 
te rauhe Oberflache aufweisen. Gegebenenfalls kSnnen 
die Distanzstucke 22 auch aus einem fQr die Aufnahme 
von KJeber geeigneten Material gefertigt sein, das sich 10 
vom Material der Walzenabschnitte 23 unterscheideL 
Dadurch werden die eriauterten Aufnahmebereiche 21 
gebildet 

Die so auf dem Kern 25 abwechselnd angeordneten 
Distanzstucke 22 und Walzenabschnitte 23 werden auf 15 
dem Kern 25 mittels endseitiger Befestigungsringe 24 
dreh- und verschlieBfest gehalten. 

An mindestens einem Ende ist auf dem Kern 25 ein 
Antriebszahnrad 26 mittels eines Befestigungsringes 24' 
drehfest angebracht, so daB sich bei Drehung des Zahn- 20 
rades 26 der Kern 25 mitsamt den darauf sitzenden Di- 
stanzstQcken 22 und Walzenabschnitte n 23 dreht 

GemSB der vorliegenden Erfindung wird die Druck- 
walze 20 der art synchron zu ihrer Bewegung uber den 
Stapel 14 bzw. den daraufliegenden obersten Abschnitt 25 
13 gedreht, daB keine Relativbewegung zwischen der 
AuBenumfangsflache der Walzenabschnitte 23 und dem 
darunterliegenden, mit Kleber zu versehenden Ab- 
schnitt 13 entstehen kann. Dies kann beispielsweise mit- 
tels der in Fig. 5 angedeuteten Anordnung geschehen. 30 

Diese Anordnung umfaBt eine Zahnstange 27, welche 
mit dem Zahnkranz des Zahnrades kammt. Der Walz- 
kreis des Antriebszahnrad es 26 ist hierbei derart dimen- 
sioniert, daB die oben erwShnte Identitat zwischen Urn- 
fangsgeschwindigkeit der Druckwalze 20 und dem ober- 35 
sten Abschnitt 13 auf dem Stapel 14 gewahrleistet ist 

Man kann entweder die gesamte Kleber-Auftragsein- 
richtung mit Anwachsen des Stapels 14 anheben oder 
aber den Stapel 14 mittels einer Hubeinrichtung 19 (sie- 
he Fig. 5) entsprechend seiner wachsenden H6he absen- 40 
ken. 

Aus der obigen ErlSuterung ergibt sich, daB ein we- 
sentlicher Punkt der Erfindung darin iiegt, daB man die 
Kleber-Streifen Abschnitt fur Abschnitt direkt auf dem 
Stapel anbringt und dabei gleichzeitig die aufgestapel- 45 
ten Abschnitte fest miteinander verbindet Dadurch 
kann eine erhehte Prazision bei gleichzeitig verringer- 
tem Arbeitsaufwand sichergestellt werden. 

Bezugszeichenliste 50 

10 Vorratsrolle 

11 Materialbahn 

12 Kleber-Streifen 

13 Abschnitt 55 

14 Stapel 

15 Schneidevorrichtung 
J6Schnittlinie 
17Stapelhalter 

18 Verschiebeeinrichtung 60 

19 Hubeinrichtung 

20 Druckwalze 

21 Aufnahmebereich 

22 Distanzstiick 

23 Walzenabschnitt 65 

24 Befestigungsring 

25 Kern 

26 Antriebszahnrad 
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27 Zahnstange 

28 Andruckwalze 

30 Auflegevorrichtung 

31 Saughalter 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Wabenkdrpers, 
wobei 

— eine in Abziehrichtung von einer Vorrats- 
rolle abgezogene Materialbahn mittels einer 
Auftragseinrichtung in regelm&Bigen Mustern 
mit Kleber-Streifen versehen wird; 

— Stapel von Abschnitten der Materialbahn 
gebildet werden, die derart bezOglich der 
Streifenmuster gegeneinander versetzt aufein- 
anderliegen, daB die Streifen eines unten lie- 
genden Abschnitts jeweils zwischen den Strei- 
fen des jeweils darilberliegenden Abschnitts 
angeordnet sind; 

— jeweils aufeinanderliegende Abschnitte in 
den Bereichen der Streifen miteinander ver- 
klebt werden; 

— und der Stapel zur Bildung des Wabenkdr- 
pers expandiert wird, 

dadurch gekennzeichnet , daB die Kleber-Streifen 
nach dem Auflegen eines Abschnitts auf den Stapel 
auf den jeweils obersten Abschnitt aufgebracht 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einem Arbeitsgang mit dem Auf- 
bringen der Kleberstreifen auf den obersten Ab- 
schnitt die Kleber-Streifen mindestens des direkt 
darunterliegenden Abschnittes aktiviert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aktivieren direkt vor dem Auf- 
bringen der Kleber-Streifen erfolgt 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB im wesentli- 
chen unmittelbar vor dem Aufbringen der Kleber- 
Streifen Luftpolster mindestens unter dem ober- 
sten Abschnitt entfernt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Luftpolster durch eine AnpreBrol- 
le, welche uber den obersten Abschnitt gefuhrt 
wird, entfernt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verset- 
zung der Streifen durch Versetzung der Auftrags- 
einrichtung durchgefQhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruch e 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Versetzung der 
Streifen durch Versetzen des Stapels durchgefuhrt 
wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab- 
schnitte randbundig aufeinandergelegt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stapel seitlich gehalten wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf- 
tragseinrichtung zum Auftragen den Klebers uber 
den im wesentlichen stehenden Stapel bewegt wird. 

1 1. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stapel zum Auf- 
tragen des Klebers gegenflber der im wesentlichen 
stillstehenden Auftragseinrichtung bewegt wird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
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sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber 
durch Bewegung der Auftragseinrichtung relativ 
zum Stapel in Richtung der KJeber-Streifen aufge- 
tragen wird 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 5 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber 
durch eine Druckwalze aufgebracht wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kleber aufgespritzt wird. 

15. Verfahren nach einem der AnsprOche 12 oder 10 
14, dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber durch 
elektrostatische Obertragung aufgebracht wird. 

16. Vorrichtung zur Herstellung eines Wabenkor- 
pers, umf assend 

— eine Schneidevorrichtung (15) zum Abtren- 15 
nen von Abschnitten (13) einer Materialbahn 

(«); 

— eine Auftragseinrichtung (20) zum Auftra- 
gen von Mustern aus Kleber-Streifen (12) auf 
die Materialbahn (1 1); 20 

— eine Auflegevorrichtung (30) zum Bilden 
eines Stapels (14) von Abschnitten (13), die 
derart bezflglich der KJeber-Streifen-Muster 
gegeneinander versetzt aufeinander liegen, 
daB die KJeber-Streifen (12') eines unten lie- 25 
genden Abschnitts (13') zwischen den Streifen 

(12) des jeweils darflberliegenden Abschnitts 

(13) angeordnet sind, so daB nach einem Kle- 
bevorgang der Stapel (14) zu einem Waben- 
kdrper expandierbar ist, 30 

dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragseinrich- 
tung (20) derart im Bereich des Stapels (14) ange- 
ordnet ist, daB die KJeber-Streifen (12) nach dem 
Auflegen eines Abschnitts (13) auf den Stapel (14) 
auf den jeweils obersten Abschnitt (13) aufgetragen 35 
werden konnen, wobei vorzugsweise die Position 
der Auftragseinrichtung (20) relativ zum Stapel (14) 
in einer Richtung senkrecht zu den Kleber-Streifen 
(12) zur Einstellung der versetzten Anordnung der 
KJeber-Streifen (12) definiert veranderbar ist 40 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Aktivierungseinrichtung 
(28) vorgesehen und derart beim Stapel (14) ange- 
bracht ist, daB in einem Arbeitsgang mit dem Auf- 
bringen der Kleber-Streifen (12) auf den obersten 45 
Abschnitt (13) die Kleber-Streifen (12', 12") der 
darunterliegenden Abschnitte (13', 13") aktivierbar 
sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 16 oder 

17, gekennzeichnet durch eine Einrichtung (28) die 50 
derart auf den Stapel (14) aufsetzbar und unter 
Druck vorzugsweise fiber diesen hinwegfuhrbar ist, 
das Luftpolster zwischen den Abschnitten (13, 13', 
13") entfernbar sind. 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 16 bis 55 

18, dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragsein- 
richtung (20) derart verstellbar ausgebildet ist, daB 
die Breite der Kleber-Streifen (12) und/oder ihr 
Abstand voneinander einstellbar ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB die Auftragseinrichtung eine 
Druckwalze (20) umfaBt, die Aufnahmebereich (21) 

in Umfangsrichtung der Druckwalze (20) und diese 
trennende Walzenabschnitte (23) umfaBt, wobei die 
Walzenabschnitte (23) vorzugsweise auswechsel- 65 
bar sind. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Bereitstellung der Aufnah- 
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mebereiche (21) vorzugsweise auswechselbare Di- 
stanzstficke (22) zwischen den Walzenabschnitten 
(23) vorgesehen sind. 
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